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ANOTACE BAKALÁSKÉ PRÁCE 
SCHNEIDER J. Konstrukce pístihového nástroje pro transferovou linku: katedra ástí 
a mechanizmu stroj, Fakulta strojní VŠB-Technická univerzita Ostrava, 2011, 
 35 s. Bakaláská práce, vedoucí Pišáek,D. 
Bakaláská práce se zabývá návrhem pístihu pro transferovou linku. V úvodu jsou 
uvedeny obecné poteby firmy CIE Automotive. Dále jsou popsány základní smrnice 
konstrukce nástroj pro stíhání a použití rzných metod technologie výroby.  
Na základ uvedených poznatk a poteb je navrhován a kontrolován nástroj pro 
pístih, který bude použit v lisu Arisa na výrobu souásti Tankdeckel pro spolenost 
Volkswagen a bude sloužit jako nádržka na olej. Navrhovaný nástroj je dokumentován 
v píloze bakaláské práce. 
ANNOTATION OF BACHELOR THESIS 
SCHNEIDER J. Design of shaving tool for transfer line: Department of 
Machine Parts and Mechanisms, Faculty of Mechanical Engineering, 
VŠB-Technical University of Ostrava, 2011,35 pages. Bachelor Thesis, 
Supervisor:Pišáek,D. 
The Bachelor Thesis describes the design of shaving for transfer line. The 
introduction states the general business needs of CIE Automotive Group. 
Further there are mentioned the basic guidelines for design of tools for 
cutting and using different methods of production technology. 
Based on the findings and needs, the tool for shaving is being designed and 
checked to be used in the Arisa press for production of Tankdeckel parts for 
Volkswagen and to serve as a reservoir for oil. The designed tool is 
documented in the Annex of the Bachelor Thesis. 
. 
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Seznam použitých veliin: 
C1   souinitel – závisí na tloušce materiálu   [-] 
D0  prmr stižníku      [mm] 
FPR stižný odpor       [MPa] 
FS   skutená stižná síla     [N] 
FST stírací síla       [MPa] 
Ft  teoretická stižná síla     [N] 
h  dráha stižníku      [mm] 
ip   poet pružin      [ks] 
is  poet šroub      [ks] 
k   koeficient z dvodu postupného otupení  [-] 
kS  stižný odpor      [MPa] 
l  délka stižné hrany      [mm] 
LP  celková délka pásu plechu    [m] 
LV  délka výstižku s mstkem    [m] 
o  obvod stižné hrany     [mm] 
pK  poet kus vyrobených z jednoho svitku  [ks] 
Rm  mez pevnosti      [MPa] 
S  celková plocha spotebovaného materiálu   [mm2] 
S  plocha stižníku     [mm2] 
S1  plocha jednoho výstižku     [mm2] 
sP  šíka pásu       [m] 
t  tlouška plechu     [mm] 
W  práce        [J] 
X  procentuální využití materiálu    [%]  
z  stižná vle      [MPa] 
tσ   namáhání v tlaku     [MPa]  
tDovσ dovolené namáhání v tlaku    [MPa]  
sτ   mez pevnosti ve stihu     [MPa] 
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1. ÚVOD 
Pro zpracování plechových výlisk v automobilovém, elektrotechnickém  
i spotebním prmyslu se v dnešní dob používá celá ada výrobních postup a 
metod. U kusové a malosériové výroby se používá relativn jednoduchých 
výrobních postup, které jsou známy již celou adu let. Základní použitou metodou 
zpracování výlisk je využití síly stroje (lisu) ve spojení s vhodným výrobním 
prostedkem – nástrojem, jehož cílem je získání požadovaného tvaru a rozmru 
lisované souásti.  
 Pro úely hromadné výroby, která je v dnešní dob využívána zejména ve výše 
uvedených oblastech automobilového, elektronického a spotebního prmyslu se 
využívá stále se rozvíjejících metod výroby výlisk metodou plošného tváení.  
Píkladem je neustále se rozvíjející trh automobilového prmyslu, kde velkou ást 
díl pro výrobu automobilu tvoí plechové výlisky.  
 Cílem bakaláské práce je návrh nástroje pro tvarový pístih souásti 
„Tankdeckel“ pro spolenost WV. Tato souást slouží jako nádrž na olej do 
automobil WV. Transferový nástroj je tvoen 8 stanicemi, na kterých se provádí 
potebné lisovací operace. Vzhledem k faktu, že se jedná o tvarov, z hlediska 
lisování, velmi nároný tvarový výlisek, byla i práce spojena s optimalizací 
tvarového pístihu pomrn nároná a vyžádala si nkolik zkoušek. Náronost 
úkolu byla znásobena požadavkem mateské španlské firmy na výrobu 
duplicitního nástroje, který je uren pro výrobu v sesterské spolenosti v ín. 
Roní produkce na každém z transferových nástroj má init pibližn  
800 000 – 1 000 000 výlisk.  
 Dvodem ke zmnám v konstrukci nástroje pro tvarový pístih a dalších stanic 
transferového nástroje byl fakt, že pvodn navržený nástroj nevyhovoval 
zadaným parametrm a spolenost CIE Automotive byla nucena pro produkci díl
využívat pozinkovaného plechu místo plánovaného erného plechu, a proto 
z dvod podstatn odlišných cen plechových polotovar, náklady na produkci díl
neplánovan vzrostly. 
 . 
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2. ZÁKLADNÍ SMRNICE KONSTRUKCE NÁSTROJ  
  PRO STÍNÁNÍ  PLECH [1], [2] , [4] 
2.1. Souásti stižných nástroj pro stíhání plech [1], [2] 
Mezi hlavní ásti stižného nástroje patí: 
• Stižník 
  Je horní ást stižného nástroje. Dlouhodob opakované nárazy   
 nesmí stižník zlomit ani rozdrtit. Pro ostení a výmnu musí být ke   
 stižníku zajištn snadný pístup. Zajištní proti pootoení se provádí   
 vtšinou pomocí kolík a drážek. 
• Stižnice 
 Je dolní ást stižného nástroje. Otvorem ve stižnici propadá odpad,  
 pípadn i samotný výstižek. Dlají se z jednoho kusu materiálu    
 nebo skládané. 
• Stírae 
 U nástroj bez vodící desky. Slouží k setení materiálu, který se   
 pohybuje se stižníkem smrem nahoru. Mohou být pevné, odpružené,   
 mechanické. 
• Vyhazovae 
 Slouží k vyhození materiálu zpt nahoru smrem ke stižníku.    
 Nap. pružný vyhazova. 
• Vodící desky 
 Zabezpeují správnou polohu stižníku proti otvoru ve stižnici,    
 tzn. stejnou stižnou vli po celém obvodu. Mže být pevná nebo pohyblivá. 
• Vodící stojánky 
 Slouží k nepímému vedení, pracovní plocha je bu tvercová,    
 obdélníková nebo kruhová. 
• Dorazy 
 1. dorazový kolík naražený ve stižnici  
 2. postranní dorazový nž  
 3. naínací dorazy 
 4. automatické dorazy 
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2.2 Základní zpsoby ukotvení stižných a lisovacích  
     nástroj [1] 
Pro upínání stižných a lisovacích nástroj se používají jednoduché upínky dle DIN 
6314 nebo podobné se šrouby a kulatým nádstavcem. Obas bývají použity 
zešikmené vidlicovité upínky podle DIN 6315, jednoduše prolomené upínky a 
dvojit prolomené upínky podle DIN 6316 a 6317. Protiopra se provádí 
v nejastjších pípadech podepením upínky na stupovitém kozlíku také dle 
normy DIN 6318 nebo se mohou použít další zpsoby, jako jsou podepení na 
kozlíku se šroubem, párem upínek se šikmým zazubením, které umožují boním 
posouváním nastavení požadované výšky. Podle DIN 55 205 list 1 pro uspoádání 
T-drážek a otvor podle obr.2.1 stední rozte mezi T-drážkami 300 mm a mezi 
otvory pro tlané kolíky pi tvercovém dlení vzdálenosti 150 mm. U menších 
ploch je pípustná rozte 75 mm nebo také 37,5 mm. 
  Obr.2.1 Píklad uspoádání T-drážek a otvor dle DIN 
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2.3 Konstrukce stižnik a stižnic [1], [4], [5] 
Stižníky je teba konstruovat podle budoucího úelu a tvaru. Pro maloplošné 
výrobky až do stedních velikostí se nejdíve zhotovuje stižník, zakalí se a naostí. 
U velkoplošných nástroj se nejprve zhotoví stižnice, aby pozdji pi zakalení 
nedošlo k deformacím, které by zpsobily pi stíhání závady. 
Tvar stižníku je závislý na tvaru výstižku, základním požadavkem je jejich tuhost 
a kolmé upevnní. Vyrábí se z nástrojové oceli 1.2379 a vyžaduje dobré tepelné 
zpracování. Stižník se upíná bu pímo ve smýkadle lisu nebo na kotevní desce. 
Normalizované stižníky jsou bez hlavy nebo s hlavou (kuželovou i válcovou). 
Obr. 2.2 Píklady stižník
Složitjší stižníky bývají složené z jednotlivých ástí. Tak se usnadní jejich výroba 
a slícování na požadovaný prez. Pro zvýšení trvanlivosti se také stižníky vložkují 
slinutými karbidy. inná ást ze slinutých karbid se upevní k ocelovému držáku 
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bu pímo nebo ocelovými pouzdry. Stižníky jsou namáhány na vzpr, z toho 
dvodu pomr nejmenšího prezu stižníku k délce jeho volné ásti má být 1:5 až 
1:8. 
 Stižnice je nejdražší funkní ást stižného nástroje. Stižnice mají tvar 
obdélníkový, nkdy tvercový, pop. kruhový. Celkový rozmr závisí na rozmru 
výlisku.  
Obr. 2.3 stižnice 
Pro menší série bývá stižný otvor zkosen hned od stižné hrany pod úhlem  
=10° až 1°. Pro v tší série je vhodná stižnice bez úkosu, který není proveden ve 
výšce h, rozšíení otvoru se provádí pro snadnjší propadnutí výstižku. 
Pro velké výstižky se z úsporných dvodu vyrábí stižnice z levnjší oceli, ezné 
hrany jsou navaeny z kvalitní nástrojové oceli, jsou kalené nebo nitridované. 
Životnost stižnic lze zvýšit vložkováním slinutými karbidy, houževnatost a 
trvanlivost se ješt zvýší, použije-li se karbid titanu, slinovaný s práškovou 
nástrojovou ocelí. Po vyžíhání je obrobitelný, po zakalení je o nco mén odolný 
proti opotebení. Tvarov složité stižnice bývají pro snadnjší výrobu a snazší 
kalení sestaveny z nkolika ástí. Ty jsou vloženy do objímky nebo do základové 
desky a s ní spojeny. 
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2.4 Úel pidržovací desky 
Pidržovací desky jsou velmi dležitou ástí nástroje. Zajiš	ují pitlaování plechu, 
aby pi vratném pohybu stižníku nedošlo ke zdvihu pásu plechu. Desku pitlaují 
pružiny. Síla musí být dostatená, aby i pi velmi malé stižné vli nedošlo ke 
zdvihu pásu, jelikož vratná síla mže v nkterých pípadech dosáhnout velikosti 
síly stižné. 
.  
2.5. Použití normalizovaných díl pi výrob nástroj
V dívjší dob firmy všechny díly vyrábly. To bylo ovšem mnohdy zdlouhavé a 
tyto díly nemly vždy stejné vlastnosti. Proto se zavedlo používání 
normalizovaných díl, které poskytují rzné firmy jako nap. Fibro, Eichler atd. 
Tyto díly mají zajištny jak vlastnosti, tak mají standardizované rozmry, tudíž 
nemusíme provádt po výrob rzné zkoušky apod. Také pípadné výmny tchto 
díl jsou jednodušší a hlavn asov mén nároné. Nejvíce používané jsou 
transportní a upevovací elementy, vodící elementy (sloupky, pouzdra, 
samomazné díly), broušené desky a lišty, pesné díly(stižníky,stižná pouzdra, ..), 
pružiny, klínové jednotky(slouží pro tváení pod úhlem nebo z boku nástroje). 
                
    a)                    b)                              c)                               d) 
Obr.2.4 Píklady normalizovaných díl
a) plynová pružina s prchozím otvorem 
b) pesný speciální stižník 
c) lisovací stojánek 
d) závsné oko uložené v kulikovém ložisku 
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3. HLAVNÍ METODY VÝROBY PLECHOVÝCH VÝLISK  
  PRO POTEBY   AUTOMOBILOVÉHO PRMYSLU 
3.1. Výroba výlisku na samostatných lisech  
Samostatné lisy jsou ovládány píslušným pracovníkem, který musí stroj manuáln
obsluhovat, ímž je myšlena aktivace, deaktivace lisu a píslušné operace 
s polotovarem (vložení, posunutí, vyjmutí). Lis pi každém zdvihu zhotoví tvar, který 
uruje upnutý lisovací nástroj. Na tchto lisech se mže provádt i více tvarových 
operací, ale k tomuto úelu musí být vhodn sestrojen nástroj a pi každé další 
operaci musí obsluha polotovar posunout o urenou vzdálenost. Po vylisování 
musí být výlisek bu pesunut na další samostatný lis (napíklad pomocí 
dopravníku), kde probhnou další tvarové úpravy nebo jej uloží do beden .
Obr.3.1 Jednoduchý excentrický lis 
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3.2. Metody výroby výlisk na postupových lisech 
Pi výrob na postupových lisech dochází k postupnému tváení polotovaru 
(nekoneného pásu plechu) jednotlivými po sob jdoucími operacemi, jako jsou 
napíklad stíhání, drování, tažení, lisování v jednom nástroji. Tyto operace jsou 
vhodn uspoádány po sob tak, aby pi každém zdvihu lisu docházelo 
k petvoení posouvajícího se pásu plechu. Ve finální operaci dochází k úplnému 
obstihu a vypadává hotový výrobek. Posouvání pásu plechu je zajiš	ováno 
podávacím zaízením. 
  
Obr.3.2  Píklady tvarových pístih z postupových nástroj
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3.3. Produkce výlisku na transferových nástrojích 
Výroba výlisku na transferových nástrojích je známá již adu let. Z poátku se 
využívala pedevším pro výrobu kruhových a tvarov symetrických souástí. 
S rostoucími požadavky automobilového prmyslu na snižování výrobních náklad
a redukci pracovních sil se uvedená technologie dnes již standartn využívá i pro  
výrobu tvarov velmi nároných souástek a pro menší série výrobk, které se 
díve vyrábly na jednotlivých lisech s runí manipulací.  
 Výše uvedený nástroj nám nahrazuje samostatné lisy ve smyslu, že na jednom 
stroji mžeme použit x nástroj, které byly díve rozdleny na více lis nebo se na 
jednom lisu musely manuáln vymovat. Nástroje jsou v transferovém lisu 
uspoádány za sebou a postupn nám petvoí polotovar v požadovaný výlisek. 
Tímto mžeme vidt shodu s postupovým lisem, ale transfer je rozdílný v mnoha 
smrech. Ihned pi první operaci nám stižný nástroj vystihne požadovanou 
konturu, která propadává stižnicí na transfer, kde si jej transferové lišty posouvají 
pomocí podava na jednotlivé stanice transferového nástroje a jsou schopny dle 
poteby s výstižkem otáet o požadovaný úhel  nebo jej také peklápt. 
Obr.3.3 Transferové lišty s podavai 
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Obr.3.4 Transferový lis ARISA 800t 
Obr. 3.5 Podavací zaízení k lisu Arisa 
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3.6 Otvor pro propad výstižk na transfer 
Obr.3.7 Transfer s podavai 
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4.  POPIS KONSTRUKCE A VÝROBY LISOVACÍHO  
         NÁSTROJE  
4.1. Zpsoby stanovení optimálního tvaru kontury
Pi dolaování stižné kontury se vycházelo z tvavu teoretické stižné kontury, 
která byla vytvoena pomocí simulaního programu AutoForm Trim. Bylo vytvoeno 
nkolik tvarových modifikací kontury. 
Podle tvaru vytvoených kontur byly na laserové ezace vyrobeny vzorky 
jednotlivých modifikací. Tyto vzorky pak byly zkoušeny v tahových operacích 
transferového nástroje. Na základ výsledk zkoušek byla stanovena kontura, 
která se nejvíce blížila požadovanému tvaru (výlisek nepraskal ani se netvoily 
peklady plechu). Uvedená kontura byla podrobena dalším zkouškám, pi kterých 
byla provedena optimalizace tvaru a byl vytvoen program hotové kontury. 
Obr.4.1 Kontura pro souást Tankdeckel 
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4.2. Popis nástroje 
Základní ástí nástroje tvoí tvarový stižník a stižnice. Ob hlavní souásti jsou 
vyrobeny z materiálu 1.2379, nástrojové oceli, která po speciální tepelném 
zpracování odolává i vyšším popouštcím teplotám a díly je možno opatit 
chemickým povlakem, které zvyšují otruvzdornost a životnost souástek. 
 Stižník a stižnice jsou zabudovány do kruhových vybrání speciálního stižného 
nástroje ureného pro stih platin transferového nástroje na vedlejším beranu lisu. 
Poloha tvaru stižníku a stižnice v uvedeném nástroji je zajištna kalenými 
válcovými kolíky s vnitním závitem a ve stižném nástroji jsou zajištny 
pevnostními šrouby. 
 Stižný nástroj tvoí dolní a horní základová deska vyrobená z konstrukní oceli 
tídy 12 050. Do spodní základové desky je umístno tleso stižnice. Horní 
základová deska, na které je umístn stižník je opatena pidržovací deskou. 
Jejím úelem je pidržení polotovaru (pásu) a zajištní jeho polohy bhem stižné 
operace a zárove slouží jako stra pro stižník pi jeho pohybu ze zábru. 
 Síla pidržovací desky je dána tlakem použitých normalizovaných vinutých 
pružin s obdélníkovým prezem. Pružiny jsou pedepjaty na 30% jejich jmenovité 
síly. Proti vypadnutí je pidržovací deska zajištna spojením se základovou deskou 
pomocí osmi šroub M20. 
 Nástroj je dále vybaven pepravními dorazy pro bezpenou manipulaci a 
skladování, horní ást nástroje je opatena pepravními epy M16, ve spodní ásti 
nástroje jsou použity obdobné epy M20. 
Obr. 4.2Píklad nástroje pro tvání plechu 
1 – Tvárnice 
2 – výškové dorazy 
3 – vodící sloupky 
4 – základní deska 
5 – závsné oko 
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4.3. Možnosti využití metod chemicko-tepelného    
       povlakování pro zvýšení trvanlivosti nástroje 
Pro zvýšení životnosti inných ástí nástroj (stižník, stižnic, tvárník, tvárnic,…) 
se používají metody chemického, pípadn chemicko-tepelného zpracování díl. 
Krom standardních metod, jako je nitridace, se stále více používají metody 
nanášení tenkých vrstev (popípad jejich kombinace) vysoce otruvzdorného 
materiálu jako je napíklad TiN, TiCN a další. Vzhledem k faktu, že teplota pi 
nanášení tchto vrstev se pohybuje od 300 – 500°C je nutné zvo lit materiály 
s vyšší teplotou popouštní, pípadn speciální tepelné zpracování. V souasné 
dob je nejastji používaným materiálem pro uvedenou aplikaci materiál 1.2379 
pípadn rychloezné oceli (nap. 19 830). 
Obr.4.3 Píklad souásti povlakované vrstvou Balinit B(TiCN) 
Tabulka 1 
BALINIT® B se vyznauje velmi vysokou tvrdostí a dobrou houževnatostí. 
Povlakované nástroje jsou vysoce odolné proti opotebení. Nízký souinitel tení 
chrání ped vznikem studených svar. 
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5. NÁVRH A KONTROLA NÁSTROJE 
5.1. Stanovení nástižného plánu  
Pro stanovení nástižného plánu a správného využití materiálu je teba vhodn
rozmístit výstižky na výchozí polotovar. Jako polotovar pro vystihnutí základního 
tvaru, který je dále posouván na transferové lince, byl uren svitek plechu o níže 
uvedených rozmrech a výstižky byly umístny za sebou. Mezi jednotlivými 
výstižky byly dle možnosti stroje ureny mstky 3mm. 
Rozmry svitku plechu   0,285m x 2500m 
  
Obr. 5.1Nástižný plán 
ksp
L
L
p K
V
P
K 7836
319,0
2500
===    (1) 
 Kde 
pK - poet kus vyrobených z jednoho svitku [ks] 
LP - celková délka pásu plechu [m] 
LV - délka výstižku s mstkem [m] 
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5.2. Výpoet koeficientu využití materiálu 
- z plechu se vyrobí 7 836 kus výstižk
- plocha výstížku S1 spoítána v program CAD 
%54,84100
5,712
39,602
=⋅=

= X
Sc
S
X    (2) 
    (3) 
2
5,712285,02500 mScsLSc PP =⋅=⋅=     (4) 
Kde 
X - procentuální využití materiálu [%]  
LP - celková délka pásu plechu [m] 
sP - šíka pásu [m] 
pP - poet kus vyrobených z jednoho svitku [ks] 
  S -  souet obsah ploch všech výstižk [mm2] 
S - celková plocha spotebovaného materiálu [mm2] 
S1 - plocha jednoho výstižku [mm2] 
2
39,60207687414,078361 mSSpS K =⋅=⋅=
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5.3. Urení stižné síly 
- délka stižné hrany l tvarového stižníku spoítána v programu CAD 
- mez pevnosti materiálu EN 101 130 DC05  Rm=330MPa 
- souinitel k (1,1 ÷  1,3 ) volím 1,3  
1) Pro tvarový stižník 
• Teoretická stižná síla
NFtlF tst 7662162648,03553,102611 =⋅⋅=⋅⋅= τ    (5) 
MPaR sms 2643308,08,0 =⋅=⋅= ττ     (6) 
• Skutená stižná síla
NFkFF StS 8,2818083,177621611 =⋅=⋅=    (7) 
2) Pro stižník hledáku 
- stižník 10mm 
• Teoretická stižná síla
NFtoF tst 66352648,0415,3122 =⋅⋅=⋅⋅= τ   (8) 
mmoDo 415,3110
0
=⋅=⋅= pipi
• Skutená stižná síla
NFkFF StS 5,86253,1663522 =⋅=⋅=  (9) 
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Celková stižná síla
NFFFF SSSS 3,4342908,2818085,862521 =+=+=    (10) 
Kde 
Ft - teoretická stižná síla [N] 
FS - skutená stižná síla [N] 
l - délka stižné hrany [mm] 
t - tlouš	ka plechu [mm] 
k - koeficient z dvodu postupného otupení [-] 
sτ  - mez pevnosti ve stihu [MPa] 
Rm - mez pevnosti [MPa] 
o - obvod stižné hrany [mm] 
D0 - prmr stižníku [mm] 
Obr.5.2 Grafické znázornní stíhaného materiálu 
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5.4. Urení Stižné vle [5] 
- pro tenké plechy do 3mm volím c=0,035 mm 
mmztcz S 14,02641,08,0035,01,0 =⋅⋅⋅=⋅⋅⋅= τ   (11) 
Kde 
z - stižná vle[MPa] 
c -souinitel závislý na tlouš	ce materiálu [N] 
t - tlouš	ka plechu 
sτ  - mez pevnosti ve stihu [MPa] 
5.5. Odpor pi stihu 
MPak
S
F
k S
S
S 66,3
14,76874
8,281808
1
===     (12) 
Kde 
kS - stižný odpor [MPa] 
FS - skutená stižná síla [N] 
S1 - plocha jednoho výstižku [mm] 
5.6. Protlaující síla 
( ) NFFF PRSPR 44,140908,28180805,005,002,0 =⋅=⋅÷=  (13) 
Kde 
FPR - stižný odpor [MPa] 
FS - skutená stižná síla [N] 
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5.7. Práce vynaložená na prostižení [3] 
MJWhFW S 9,161008,2818086,06,0 =⋅⋅=⋅⋅=   (14) 
Kde 
 W - práce [J] 
 FS - skutená stižná síla [N] 
 h - dráha stižníku [mm] 
5.8. Výpoet stírací síly [3],[5] 
- souinitel C1 pro t < 1mm C1=(0,02 ÷ 0,12) 
Tabulka 2 [5]
NFFCF STSST 43,290433,2904341,01 =⋅=⋅=    (15) 
Kde 
FST - stírací síla [MPa] 
FS - skutená stižná síla [N] 
C1 - souinitel – závisí na tlouš	ce materiálu  
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5.9. Kontrola stižník
• Tvarový stižník 
- stižníky z materiálu dle DIN 1.2379 kalen 60+2 HRC  Rm=2960-3100 MPa 
MPa
S
F
tDOV
S
t 66,3
14,76874
8,2818081
==≤= σσσ    (16) 
tDovσ≤66,3
Obr.5.3 Tvarový stižník 
• Stižník pro hledáek 
MPa
S
F
tDOV
S
t 47,84
4
10
6635
2
2
=
⋅
=≤=
pi
σσσ    (17) 
     tDovσ≤47,84
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Obr.5.4 stižník pro hledáek 
Kde 
tσ  - namáhání v tlaku[MPa] 
tDovσ  - dovolené namáhání v tlaku[MPa]  
SF  - stižná síla daného stižníku [N] 
S - plocha stižníku [mm2] 
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5.10. Volba pružin
Dle vypoítané stírací síly F
Pro dosažení správného p
Volím speciální tla
Zdvih pružiny 30% 
iFF PPT 1 ⋅=
< PTST FF
 Dané pružiny spl
Kde 
ip - poet pružin
 F1 - síla jedné pružiny
ST=29043,43 N  
itlaení musí být PTST FF <
né šroubové pružiny z katalogu  Fibro – barva žlutá 
(síla pi zdvihu 3697 N) pružin použito 8ks
NFPT 2957636978 =⋅=
295763,29043 <
ují parametry. Síla pružin je vtší než stírací síla
[ks] 
Obr.5.5 Speciální tlaná šroubová pružina
 29 
50 x 127 
  (18) 
. 
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5.11. Kontrola šroub pidržovací desky 
Šrouby v pidržovací desce jsou pružinami pedepjaty. Ke zmenšení naptí ve 
šroubu dochází pouze tehdy, když se deska pitlaí na pás plechu. 
Volím 8 šroub M20 tída pevnosti 8.8 – Re =640 Mpa 
Bezpenost volím ks =3 
NF
i
F
F P
S
PT
P 3697
8
29576
11
===     (19) 
MPa
d
F
tDt
P
t 35,13
2
773,18
3697
2
2
3
1
=






⋅
=≤






⋅
=
pi
σσ
pi
σ    (20) 
MPa
ks
DtDt 3,213
3
640Re
=== σσ    (21) 
3,21335,13 << Dtt σσ
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6.  ZÁVR 
V této práci jsem využil možnosti podílet se na práci spojené s návrhem první ásti 
transferového nástroje - tvarového pístihu ve spolenosti CIE Automotive a.s. ve 
Valašském Meziíí. Produkce této firmy je zamena pevážn na výrobu souástí 
pro automobilky po celém svt. 
 Dostal jsem možnost v této firm  vidt jak zde probíhá výroba pro rzné 
automobilky (napíklad Škoda, WV, Fiat, atd.). Výroba probíhá na všech druzích 
lis od samostatných lis po transferové linky. Nástrojaské dílny a drobné úpravy 
nástroj dle poteb probíhají bu na míst, nebo pokud je poteba velké úpravy 
posílají se do jiných firem, které jsou pro tyto práce specializované. Zkušenost 
vidt nástroje, stroje, ale i pracovníky pi práci mi velmi pomohla a piblížila tyto 
výrobní procesy. 
 Pi konkrétním návrhu pístihu na souást „Tankdeckel“ jsem ml možnost 
spolupracovat s profesionály, kteí tuto práci dlají každý den. V mnoha smrech 
byly mé znalosti nedokonalé a ve všech tchto vcech jsem se musel zdokonalit. 
Jelikož jde o souást v celkovém mítku velmi nákladnou, byla nutná spolupráce 
v týmu odborník, aby nedošlo k pípadné závad a tím zmetkových souástí. Po 
návrhu základní kontury, která se bude vystihovat, se musely provádt zkoušky, 
aby pi dalších operacích, kde dochází k tváení této kontury nedošlo k protržení 
nebo jiné závad. 
 Návrh konkrétního nástroje pro pístih vychází ze základní kontury. 
Vygenerovaná kontura slouží jako model pro vymodelování nástroj (stižníku , 
stižnice), které se po vyrobení upínají do základní desky. U mého nástroje je 
použita obecná základní deska, do které se ukotví nástroje. Tyto obecné základní 
desky slouží k usnadnní, ale také ke zmenšení náklad na výrobu.  
 Konkrétní postup pi výrob celé souásti „Tankdeckel“ je velice jednoduchý a 
rychlý. Jako první se pivádí pás plechu, který se odvíjí ze svitku do válc. Ty mají 
za úkol plech vyrovnat do ideálního tvaru dále putuje  na boní beran, kde dochází 
k vystihnutí kontury. Zbytky plechu se posouvají dále do pipraveného kontejneru. 
Samotný výstižek propadává stižnicí na transfer, kde si jej podavae posouvají 
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pomocí vodících lišt na jednotlivé operace, pi kterých dochází k postupnému 
tváení výstižku do koneného stavu. 
Obr.5.1 Finální výlisek 
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